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RESUMEN 
El presente estudio tiene como objetivo general, Elaborar la propuesta de 
planeamiento y control de la producción para incrementar la productividad en la 
empresa Inversiones Imperial S. A. C., para lo cual se aplicará las herramientas 
de ingeniería industrial tales como: estudio de tiempos, pronósticos de venta, 
plan agregado, en las herramientas de calidad las 5S, diagrama de Ishikawa, 
Pareto. 
En el diagnóstico inicial se recolecto los siguientes datos que se basó con la 
observación directa, se aplicó la entrevista al jefe de producción, encuesta a los 
trabajadores de la empresa Inversiones Imperial S.A.C Cajamarca y se 
consultó la información de diversas fuentes de información. Luego se 
caracterizó el proceso determinándose las faces claves mediante diagramas de 
Ishikawa, Pareto los cuales nos permiten una información más detallada, en 
donde se ha detectado las fallas e irregularidades para posteriormente 
mejorarlas aplicando las diversas técnicas de ingeniería 
 
En la evaluación realizada se encontraron problemas como: existe mucho 
desordenes en las áreas de producción, incumplimiento de pedidos, 
movimientos innecesarios, desperdicios de materia prima y no existe un 
estándar de tiempo en la ejecución de tareas que conllevan a una deficiente 
producción y productividad. 
 
Tomando como base la conclusión de la tabla N° 18 el cual muestra que el 
diseño de nuestro plan preparado para trabajar a horas normales tiene un nivel 
económico de S/ 32,903.10 a comparación con el plan empresa quien le 
genera costos de S/ 34,894.64 El beneficio después de la mejora durante los 
cuatro meses proyectados seria de S/ 1991.64 a la empresa Inversiones S.A.C. 
Palabras claves: confesión de prendas, producción, productividad, 
planeamiento y control . 
x  
ABSTRACT 
El presente estudio tiene como objetivo general, Elaborar la propuesta de 
planeamiento y control de la producción para incrementar la productividad en la 
empresa Inversiones Imperial SAC, para lo cual se aplica las herramientas de 
ingeniería, cuentos industriales, como: estudio de tiempos, pronósticos de 
venta, plan agregado, en las herramientas de calidad las 5S, diagrama de 
Ishikawa, Pareto. 
 
En el diagnóstico inicial se recolectaron los siguientes datos que se basó con la 
observación directa, se aplicó la entrevista al jefe de producción, la encuesta a 
los trabajadores de la empresa. Inversiones Imperial S.A.C Cajamarca y 
consulta las informaciones de diversas fuentes de información. Luego se 
caracterizó por el proceso determinante de las caras claves mediante 
diagramas de Ishikawa, las posibles características de las escuelas técnicas de 
ingeniería se aplicaron a las fallas e irregularidades para las siguientes 
técnicas. 
 
En la evaluación se encontró problemas como: existe mucho desorden en las 
áreas de producción, incumplimiento de pedidos, movimientos innecesarios, 
desperdicios de materia prima y no existe un estándar de tiempo en la 
ejecución de tareas que conllevan a una producción y productividad deficientes. 
 
Tomando como base la conclusión de la tabla N ° 18 el cual muestra que el 
diseño de nuestro plan preparado para trabajar a horas normales tiene un nivel 
económico de S / 32,903.10 a comparación con el plan empresa que le genera 
costos de S / 34,894.64 El beneficio después de la mejora durante los cuatro 
meses de proyectos seriados de S / 1991.64 a la empresa Inversiones SAC 
Palabras claves: confesión de prendas, producción, productividad, 
planeamiento y control. 
 







1.1 Realidad Problemática 
 
 
1.1.1 A Nivel Internacional 
 
 
APTT (2016). La industria textil es muy importante en la economía 
en los países en desarrollo. Los empresarios de los países desarrollados 
invirtieron en los países que presentaba más índice de desempleo, 
exportando prendas de vestir a un precio competitivo, una vez que 
alcanzaban su desarrollo estos países, los precios dejaron de ser 
competitivos. Por ejemplo, Japón entre 1950 y 1960 fue un gran 
importador de prendas de vestir, pero se desarrolló su economía los 
precios dejaron de ser competitivos. En las décadas de 1980 y 1990 
ocurrió que los precios bajaron, su economía de desarrollo en los países 
Taiwan, Corea luego sucedió en India, Malasia, Bangladesh, Zimbabwe, 
Sri Lanka, etc. En la actualidad tenemos al principal y gigante chino. La 
mano de obra se ha incrementado en un 30% y 40% de empleo de 
prendas de vestir en el mundo. 
 
1.1.2 A Nivel Nacional 
 
 
APTT (2016). En la industria textil abarca diversas actividades 
desde el tratamiento de fibras textiles que se obtiene los hilos, hasta la 
confección de prendas de vestir. En lima metropolitana las empresas 
dedicadas a la confesión de prendas de vestir integran diversos 
procesos para un mayor valor agregado en sus productos. La tradición 
en el Perú data desde tiempos preincaicos la utilización de la fibra de 
alpaca y algodón Pima. La producción de la industria textil ha 
evolucionado en diseño y técnica, por lo que los productos son de mejor 




1.1.3 A Nivel Local 
 
 
“Inversiones Imperial S. A. C.”- está ubicada en la ciudad de Cajamarca, 
es una empresa dedicad a la confección de prendas de vestir, los 
productos que ofrece está dirigido al público como niños, jóvenes y 
adultos. Inversiones Imperial inicio sus operaciones en febrero del 2010 
y en la actualidad se ha evidenciado que algunos problemas que 
estarían afectando a la productividad de la empresa. En las instalaciones 
de Inversiones Imperial se ha podido observar que existe mucho 
desordenes en las áreas de producción, incumplimiento de pedidos, 
movimientos innecesarios, desperdicios de materia prima y no existe un 
estándar de tiempo en la ejecución de tareas que conllevan a una 
deficiente producción y productividad, por lo que urge la necesidad de 
gestionar el proceso productivo, integrando fundamentalmente los 
procesos de planeamiento y control de la producción, con la finalidad de 
incrementan la productividad en la empresa “Inversiones Imperial S. A. 
C.” Cajamarca. 
1.2 Trabajos previos 
 
1.2.1 A Nivel Internacional 
Huertas (2013) realiza la tesis “Planeación, Programación Y 
Control de La Producción en Modas Profesionales Dany E.U. En 
Bogotá”. Bogotá: Universidad Libre. su objetivo fue Diseñar el sistema 
para la planeación, programación y control de la producción en modas 
profesionales Dany E.U. En Bogotá D.C. con la finalidad de optimizar 
sus procesos productivos. 
Villay (2013) desarrollo la tesis “Análisis y Desarrollo del Sistema 
de Planeación y Control de La Producción en una Empresa De 
Confecciones” Santiago de Cali: Universidad Autonoma de Occidente. 
Su objetivo fue rediseñar el sistema de planeación y control de la 
producción en la empresa diseños Coco, con el propósito de 
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incrementar la productividad del sistema de producción y el nivel de 
servicio al cliente. 
1.2.2 A Nivel Nacional 
Romero (2016). Desarrollo la tesis “Planificación y Control de la 
Producción para Aumentar la Productividad en la Empresa de 
Productos de Limpieza Kryzzal”. Chiclayo: Universidad católica santo 
toribio de Mogrovejo. La presente tesis su objetivo principal fue 
incrementar la productividad en la empresa textil de productos de 
liempieza Kryzzal, Mediante el análisis costo beneficio se concluye que 
la propuesta implementada resulta factible, con una relación de S/ 2,45 
es decir por cada sol invertido se obtiene una ganancia de 1,45 
céntimos, además se obtiene una TIR de 47%, recuperando la inversión 
en el cuarto mes de realizada la implementación, de esa manera se 
obtiene una utilidad neta en todo el año 2016 de S/ 68 168,86. 
Vargas (2016). Desarrollo la tesis “La Planeación y Control de 
Producción para Incrementar la Productividad en el Área de Fabricación 
de una Empresa de Tableros Eléctricos, Lima 2016”. Lima: Universidad 
Cesar Vallejo. La presente tesis tiene como objetivo principal 
incrementar la productividad en el área de fabricación de una empresa 
de tableros eléctricos. 
Santos (2015). Desarrollo la tesis “Propuesta de planificación y 
control de la producción para mejorar la productividad en la fábrica de 
colchones Dinor E.I.R.L.” Chiclayo: Universidad católica santo toribio de 
Mogrovejo. La presente tesis su objetivo principal fue mejorar la 
productividad, Se reduce en un 30% aproximadamente el tiempo de 
procesamiento de un colchón de resortes, la productividad aumenta en 
un 58%, la producción aumenta a 252 unidades al mes con el mismo 
lead time, manteniéndose los 3 trabajadores y las 3 estaciones de 
trabajo, Se logra un beneficio anual de 612 158,00 nuevos soles con la 
mejora propuesta, Se obtiene una relación costo-beneficio de 20,41 
nuevos soles. 
Milla (2013) desarrollo la tesis “Propuesta de un Modelo de 
Planeamiento y Control de La Producción en Asociaciones Mypes 
Peruanas del Sector Textil en Gamarra para Incrementar la 
Productividad y Absorber las Variaciones de la Demanda”. Lima: 
Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas Lima Perú. El objetivo 
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principal fue incrementar la productividad y absorber los cambios del 
mercado y aumentar su oferta exportable. 
1.2.3 A Nivel Local 
Ortega (2017) desarrollo la tesis “Sistema de Planificación y  
Control para Mejorar la Productividad de la Línea de Producción de Malla 
Olímpica en la Empresa Estructuras y Montaje José Gálvez S.R.L” 
Cajamarca: Universidad privada del norte. La presente tesis tiene como 
objetivo principal mejorar la productividad de la línea de producción de 
malla olímpica en la empresa Estructuras y Montaje José Gálvez S.R.L. 
Los resultados fueron el incremento de la productividad con respecto a 
maquinaria, mano de obra, eficiencia física y eficiencia económica. Se 
demuestra que la capacidad de la línea de producción se incrementó en 
24 unidades al mes, pasando de 48 a 72 unidades por mes. Así mismo  
se generó un incremento de la productividad de mano de obra y 
maquinaria, incrementando de 0.1250 a 0.1875 unidades por hora 
hombre y hora máquina respectivamente. La eficiencia física incremento 
a 96.88% para la malla olímpica calibre 12 y a 97.6% la malla olímpica 
calibre 10, representando una variación positiva de 11.88% y 11.6% 
respectivamente. Así mismo la eficiencia económica incremento a 21% 
para la malla olímpica calibre 12 y a 26.6% la malla olímpica calibre 10, 
representando una variación positiva de 10.28% y 11.74% 
respectivamente. 
 
Cano (2013) desarrollo la tesis "Diseño e Implementación de un 
Sistema de Planeamiento y Control de Operaciones en la Empresa 
Embotelladora Chávez S.A.C para Mejorar su Productividad". Cajamarca: 
Universidad Privada del Norte. La presente tesis su objetivo principal fue 
mejorar la productividad en la empresa Embotelladora Chávez S.A.C. se 
obtuvo los siguientes resultados, obteniendo utilidades de hasta 7,000 
soles, una tasa interna de retorno de 88% mayor a la tasa COK de 6.55%. 
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1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
Planeamiento y control de la producción 
 
a) El planeamiento conduce y coordina las operación del proceso productivos , 
para cumplir los compromisos que se asumieron con los clientes. (Lamas 
Neciosup, 2015) 
 
b) Zevallos (2008 pág. 3), referencia a Chiavenato ldalberto con los siguientes 
conceptos: 
 
El planeamiento y control de la producción incluye la definición de 
planeación y control. 
 
Planear es lo que determina anticipadamente que objetivos deben ser 
logrados y que se debe de hacer para que sean de la mejor y optima 
posible manera. 
El control mide y corrige el desempeño para asegurarnos que los 
planes se ejecuten de manera correcta. 
Control es verificar que se ejecute como fue planeado y organizado, 
se identifica las desviaciones y errores para que se corrija y evitar que 
se repita nuevamente. 
 
Producción 











García menciona que la productividad es la relación entre la producción y los 








Planeación de la producción 
Por anticipado se sistematiza los factores de mano de obra, materia prima, 
maquinaria y equipo, para efectuar para efectuar la fabricación que está 
determinado por anticipado, con relación:. (Planeación de la producción, 
2008) 
 
a. Utilidades que deseen lograr. 
b. Demanda del mercado. 
c. Capacidad y facilidades de la planta. 
d. Puestos laborales que se crean. 
 
Pronóstico 
Para Luis Carrasco Chaname en su libro Planeamiento y Control de la 
Producción. 
Se realiza mediante un método para determinar una estimación hacia un 
futuro y se utiliza en la planificación. Se utiliza para determinar la capacidad 
e inventario, planificar la producción. así como para tomar decisiones sobre 
compra de máquinas, equipos, contratación de personal y expansión de 
instalaciones. (2015 pág. 23). 
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Capacidad de producción 
“Número de unidades por producir en un lapso de tiempo determinado” 
























Figura 1. Subfactores de capacidad de producción. 
Fuente: Idalberto, Chiavenato. Iniciación a la planeación y control de la producción. 
 
 
Planeación agregada de la producción. 
Determinar cuándo se producirá y la cantidad que se producirá y en un futuro 
a mediano plazo, entre tres y dieciocho meses, por lo general se da en un 
lapso de un año. ( Zevallos Portilla, 2008). 
 
Plan maestro de producción. 
Según Heizer y Render como se citó en Gómez Rabanales, Karen Lucía 
(2011 pág. 14), “El plan maestro de producción se establece en términos de 
productos específicos; es decir, desagrega el plan de producción agregado”. 
Tiene un horizonte provisional de tres a seis meses. Este programa debe de 
contar con mayor detalle, su revisión es mensual. 
CAPACIDAD INSTALADA 
Es la cantidad de máquinas y equipos con los que 
cuenta la empresa y el potencial de la producción 
que estos elementos permiten realizar. 
MANO DE OBRA DISPONIBLE 
Para determinar la capacidad de mano de obra se 
tiene en cuenta la cantidad de operarios con que la 
empresa cuenta para ejecutar el plan de producción. 
MATERIA PRIMA DISPONIBLE 
Es la cantidad de materia prima básica, los 
materiales e insumos que los proveedores 
suministran a la compañía para abastecer la 
producción. 
RECURSOS FINANCIEROS 
Hace referencia a la capacidad de inversiones de 
producción, tales como en compras de materias 






















Plan de requerimiento de materiales(MRP). 
Es una técnica de demanda que utiliza listas de materiales, programa 
maestro de producción, registros de inventarios y compras, recepciones 
programadas para determinar las cantidades de materiales. ( Gómez 
Rabanales, 2011 pág. 15). 
 
Estándar de tiempos. 
Es el tiempo necesario para fabricar un producto en una estación de 
trabajo con las tres condiciones: operario capacitado y calificado, realiza una 
tarea específica y con una velocidad normal. (Fred E., 2000 pág. 9). 
 
Estudio de tiempos 
(García Criollo, 2005), el estudio de tiempos es una técnica para determinar 
con mayor exactitud posible, tomando base un número definido de 
observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una determinada tarea 
con arreglo a una norma de rendimiento ya preestablecido. (pág. 185). 
 
Observación 
Consiste en observar el fenómeno, caso o hecho, se toma información y 
luego se registra para su posterior análisis. Con la observación  el 
investigador obtener el mayor número de datos. ( Puente, 2015). 
 
Entrevista 
Es un instrumento que nos permite obtener información con relación a 
un objetivo, problema, la comunicación es oral interpersonal. (Acevedo 
Ibáñez, y otros, 2007 pág. 10). 
 
Diagrama de proceso de la operación. 
Es una secuencia cronología que se muestra de la operaciones, 
inspecciones, holguras y materiales que se hace uso en un proceso de 
manufactura o negocio, inicia desde la entrada de materias primas hasta la 















Figura 2. Símbolos utilizados en DOP 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Diagrama de flujo de proceso. 
Los diagramas de uso común son de dos tipos: de material o producto 
(da los detalles de los eventos que ocurren sobre un material o producto) y de 
persona u operativos (proporciona los detalles de cómo realiza una secuencia 
de operaciones una persona). (Niebel, y otros, 2009 pág. 26). 
 
Figura 3. Conjunto estándar de símbolos para diagramas de proceso 
según la ASME 
Fuente: Niebel & Freivalds. Ingeniería Industrial: Métodos, Estándares 
Y Diseño Del Trabajo, 2009. p. 28. 
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Diagrama de recorrido. 
Según Miralles, Sempere, como se citó en Karen Lucía Gómez Rabanales 
manifiesta que. “Diagrama que representa la trayectoria que siguen los operarios 
y los materiales a través de la fábrica o zona de trabajo y que observan la 
disposición concreta en la fábrica”. (2011 pág. 19). 
 
Tabla 1. Fibras textiles 
 
FIBRAS DE ORIGEN NATURAL FIBRAS DE ORIGEN ARTIFICIAL 
Animal: lana, seda, pelo 
Regenerados de origen natural: 
caucho, celulosa, proteína, alginato. 
 
Vegetal: algodón, lino, sisal, ramio, 
cáñamo, miraguano, yute 
Minerales sintéticos: , metálico, vidrio, 
, fluoruro, poliéster. 
poliamida, vinílico, acrílico, 
elastómero. 
Mineral: amianto  
 
Fuente: Karen Lucía Gómez Rabanales. 
 
 
Diagrama causa efecto. 
Esta herramienta nos permite analizar los problemas y las causas que lo 
origina. 
 
Figura 4. Diagrama Causa-Efecto (Diagrama Ishikawa). 
Fuente: Progessa Lean. 
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Herramientas utilizadas en el control de la producción 
 
Las 5’s herramientas básicas de mejora de calidad. 
Nos manifiesta Karen Lucía Gómez Rabanales (2011), en su tesis 
titulada”    Elaboración    de     un     plan     de     control     de     la    
producción para incrementar la eficiencia y productividad en una empresa 
dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas”. 
Las 5S son las iniciales de las cinco palabras japonesas, se aplica en la 
mayoría de campos como en una planta de estudio. Este método es fácil y 
de costo bajo, Se hace un trabajo en equipo sin la necesidad de hacer 
una gran inversión.(2011) 
 
Cada 'S' tiene un objetivo particular: 
 
Figura 5. Las 5s. 
Fuente: Wikipedia. 
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1.4 Formulación del problema 
 
¿De qué manera el planeamiento y control de la producción incrementará la 
productividad en la Empresa Inversiones Imperial S. A. C. Cajamarca? 
 
1.5 Justificación del estudio 
Justificación Social 
El beneficiario prioritario es la empresa puesto que, con el desarrollo de 
este proyecto, se pretenden corregir los problemas que presenta, vinculado 
a la planeación y control de la producción. Con esto se contribuye una 
mejora en el nivel de servicio a la organización, medido por el cumplimiento 
de sus pedidos. Como resultado, responder de manera oportuna a la 
demanda y podrá captar nuevos clientes. 
 
Económica. 
Este proyecto aparece de la necesidad de optimizar los procesos 
productivos de la empresa de confecciones textiles que está luchando en el 
mercado local y nacional, obtener conocimientos teórico-práctico 
relacionado a la administración de operaciones en la industria textil 
generando beneficios, así como optimización de los recursos, calidad en 





Este proyecto está dirigido en la realización del planeamiento y control de  
la producción en la empresa de confecciones Inversiones Imperial S. A. C. 
en Cajamarca, El beneficio y el resultado de este proyecto es proporcionar 
a la empresa bases sólidas para que esta y otras empresas mejoren sus 




El planeamiento y control de la producción incrementará la productividad en la 




1.7.1 Objetivo general. 
Elaborar la propuesta de planeamiento y control de la producción 
para incrementar la productividad en la empresa Inversiones Imperial 
S. A. C. 
1.7.2 Objetivos específicos. 
 
 Realizar un diagnóstico del planeamiento y control de la 
producción en la empresa de confecciones Inversiones Imperial S. 
A. C. para tener una visión clara acerca del sistema productivo. 
 Determinar la productividad actual 
 proponer el planeamiento y control de la producción en la 
empresa Inversiones Imperial S.A.C. 




2.1 Diseño de investigación 
 
2.1.1 Diseños de investigación no experimental 
 
Sousa y Costa (2007) En los diseños no experimentales no tienen  
manipulación de variables o comparación de grupos, determinación aleatoria. 
El investigador de forma natural sin intervenir de manera alguna utiliza la 
observación. En los diseños no experimentales los métodos más comunes son 
investigación exploratoria o cuestionarios. 
En estos estudios no hay ninguna manipulación de variables, y solamente se 
observa al fenómeno para luego analizarlo. (Hernández, 2014 pág. 152). 
Investigación descriptiva Busca especificar propiedades, características y 
rasgos importantes de cualquier fenómeno que se analice. Describe tendencias 
de un grupo o población. (Hernández, 2014 pág. 80) 
 
2.2 Variables, operacionalización 
 
2.2.1 Variable Independiente (X) 
Planeamiento y control de la producción 
 
2.2.2 Variable Dependiente (Y) 




2.2.3 Operacionalización de variables 
 
 
Variables Definición conceptual Definición operacional Indicadores Técnicas e 
instrumentos 
Planeación y control de la 
producción. 
nos permite conducir y 
coordinar las operaciones 
de un proceso 
productivos , con el fin de 
cumplir los compromisos 




•Estimación de la Demanda 
• tiempo muerto 
• Control de la producción 
• Variación del tiempo asignado 
• ratio de producción defectuosa 





Productividad la Productividad es la 
relación entre los 
productos que se han 





• unidades de productos defectuosos 
















La población está conformada por los trabajadores que están relacionados 
directamente con el proceso productivo de, la cual consta de 9 trabajadores 
detallados en la siguiente tabla. 
 

















Se tomará como muestra el 100% de la población por ser un número reducido. 
 
2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
 
Se utilizaron los siguientes instrumentos: 
 
2.4.1 Técnicas de recolección de datos. 
Entrevista: 
Se aplicó una entrevista estructurada con preguntas abiertas al jefe de 
producción con el fin de recolectar información relevante que ampliará el 
panorama en cuanto al actual planeamiento y control de producción que se 
lleva en la empresa. 
27  
Encuestas: 
Se estructuro un conjunto de 14 preguntas cerradas que permitieron recaudar 
información relevante de fuentes primarias, esta fue aplicada a los 8 
trabajadores involucrados directamente en el proceso de producción. 
 
 















Diagnosticar el actual 
planeamiento y control 














que es necesaria para 
medir el grado de 









Los instrumentos aplicados se validaron mediante el criterio de Jueces 
(por lo menos 3 jueces de la especialidad del tema de estudio). 
 
B) Confiabilidad 
Para medir la confiabilidad de los instrumentos se utilizó un programa 
estadístico informático llamado Statistical Package for the Social Sciences 
(SPSS). Que permite realizar revisiones lógicas de la información. 
Se utilizó el coeficiente Alfa de Cronbach que sirve para medir la fiabilidad 
de una escala de medida, obteniendo un valor de 0,856 siendo un valor 
suficiente para garantizar la fiabilidad de la escala. 
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Resumen de procesamiento de 
casos 
 N % 
Casos Válido 9 100,0 
Excluidoa 0 ,0 
Total 9 100,0 
 
a. La eliminación por lista se basa en todas las 
variables del procedimiento. 
 
 
2.5 Métodos de análisis de datos 
 
 
a) La información se ordenó y posteriormente se ingresaron los datos de 
la encuesta al software Statistical Package for the Social Sciences 
(SPSS). 
b) Después de ingresar los datos de las encuestas aplicadas se procedió 
a realizar cuadros y graficas estadísticos para su debido análisis e 
interpretación. 
2.6 Aspectos éticos 
 
2.2.1 Confidencialidad: Se trató con propiedad la información 
garantizando el acceso solo a personas autorizadas. Prohibida la 
difusión para otros fines ajenos que no sean únicamente 
académicos. 
 
2.2.2 Derechos de autor: Se solicitaron los permisos pertinentes para la 
transcripción de los datos reflejados en la presente investigación. 
 
2.2.3 Respeto: Se realizó el adecuado tratamiento de los datos, se 





3.1 Realización del diagnóstico del sistema productivo en la empresa de 
confecciones Inversiones Imperial S. A. C. 
 
3.1.1. Conclusión de la entrevista aplicada a Jefe de producción 
 
 
a) De la entrevista aplicada al jefe de producción, se obtuvieron las 
siguientes respuestas: 
 
En la entrevista realizada personalmente al jefe de producción se le pregunto al 
si la empresa actualmente contaba con un plan y control de la producción, lo 
que su respuesta fue que no, que estaba enfocado en cumplir con la 
producción diaria y que no tenía muchos conocimientos sobre pronósticos o 
estudio de la demanda. Cuando se le consultó si se contaba con medios de 
control en los procesos, indico que no pues, que sus medios de control eran 
débiles, que registraban generalmente en cuadernos la producción; era 
conciente que no eran eficientes los actuales métodos de producción porque se 
generaban problemas y confusiones de producción y que en ocasiones los 
pedidos de sus clientes no eran terminados dentro de los tiempos establecidos, 
que la materia prima no se habilitaba en ocasiones a tiempo y que existían 
demoras y cuellos de botellas. Afirmo que los almacenes no se encontraban 
ordenados y que consideraba que la capacidad de la maquina no era 
aprovechada al 100%. Aunque asevero que empleaban a técnicos textiles muy 
capacitados, que si en algunos pedidos se fallaban en las especificaciones 
requeridas era por el apuro de querer terminar a tiempo. No existen tiempos 
estándares de producción y considero que sería necesariamente importante 
elaborar y proponer un plan de producción que logre mejorar la productividad. 
 
3.1.2. Resultados de la aplicación de encuesta 
 
 
Con la finalidad de analizar en qué condiciones se encontraban laborando los 
trabajadores de la empresa Inversiones Imperial S. A. C, se aplicó una 
encuesta a los 9 trabajadores de las distintas áreas de trabajo. 
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Para medir la fiabilidad se obtuvo como resultado un Alfha de Cronbach de un 












Como resultado de su aplicación se logró obtener la información más relevante. 
 
Se plantea la pregunta si: ¿Existe un planeamiento de las actividades 
diarias a ejecutar? 
 




En la figura 01 se observa que el 77.78% de los trabajadores afirma que no 
planifican sus actividades, esto es factor negativo para la empresa ya que la 
correcta planificación de las actividades diarias permitirá la dotación oportuna 
de los recursos necesarios para la producción de los productos. 
 
Consecuentemente se le pregunto a los trabajadores: ¿Considera que se 
presentan cuellos de botella o demoras en el proceso de producción? 
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SI 7 77,8 77,8 77,8 
NO 2 22,2 22,2 100,0 




Se observa en la taba 1, que el 77,80% de los trabajadores encuestados 
respondieron que en el proceso de producción se presentan demoras o cuellos 
de botellas, existiendo actividades que incrementan el tiempo de espera, 
reduciendo por ende la productividad, lo que generaría un incremento en el 
costo del producto final. 







Figura 2. Duplicidad de funciones 
 
 
El 22,22% de los trabajadores aseveraron que no existen duplicidad en las 
funciones sin embargo el 77,78% de los encuestados manifestaron que si 
existente, esto se puede observar mediante la Figura 2. 
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La siguiente pregunta realizada a los trabajadores fue si: ¿Los tiempos de 
producción actuales estaban estandarizados? 
Tabla 2. Tiempos de producción estandarizados 
 




Válido NO 9 100,0 100,0 100,0 
Fuente: Empresa 
 
En la tabla2., se observa que el 100% de los trabajadores confirman que la 
producción se lleva sin tiempos estándares, esto implica una desventaja para la 
empresa ya que ello podría minimizar tiempos requeridos para la realización de 
tareas, minimizar o eliminar movimientos innecesarios; así como conservar los 
recursos y minimizar costos que beneficiarían a Inversiones Imperial S.A.C. 
A la siguiente pregunta realizada: ¿La materia prima e insumos están 
disponible en el momento que se solicita? Respondieron: 
Figura 3. Disponibilidad de materia prima e insumos 
Elaboración: Propia 
 
El 66,67% de los trabajadores respondieron que al momento de solicitar la 
materia prima esta se encuentra disponible “casi siempre”, mientras que un 
33,33% respondió que siempre la encuentran disponible, se observa en figura 
3. 
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Cuando se les pregunto sobre: ¿Cómo considera la infraestructura del área 
de producción? 













ADECUADA 3 33,3 33,3 33,3 
MAL 
DISTRIBUIDA 
6 66,7 66,7 100,0 




Figura 4. Infraestructura del área de producción 
Elaboración: Propia 
 
Como se observa en la tabla 3., el 66,7% del personal encuestado considera 
que la infraestructura del área de producción no es óptima, requiriendo un 
mayor aprovechamiento del espacio ya que no se puede observar un adecuado 
orden y manejo del área de trabajo. 
Seguidamente se les pregunto si: ¿Considera adecuada la distribución de 
las maquinarias para la realización eficiente de sus tareas y actividades? 
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SI 6 66,7 66,7 66,7 
NO 3 33,3 33,3 100,0 






Figura 5. Distribución de maquinas 
 
 
Un 66,7% del personal encuestado respondió que sí considera adecuada la 
distribución de las máquinas para la realización de sus tareas, explicando que 
las maquinas se sitúan unas junto a otras a lo largo de una línea de secuencia, 
haciendo que el producto sobre el cual se trabaja recorra la línea de producción 
de una estación a otra a medida que sufre las operaciones necesarias para su 
transformación. Tabla 4. 
Cuando se les consultó además si: ¿Los almacenes de materia prima y 
productos terminados están ordenados y bien distribuidos? 
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6 66,7 66,7 66,7 
Le es irrelevante 
la distribución 
3 33,3 33,3 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
 
 
Figura 6. Almacenes ordenados y bien distribuidos 
Elaboración: Propia 
 
El 66,67% de los trabajadores respondieron que los almacenes no se 
encontraban bien distribuidos, por las distancias a recorrer por los materiales, 
herramientas y trabajadores. Y que además estos generaban demoras 
innecesarias al momento de buscar materias primas o insumos ya que no 
existe una adecuada organización o codificación de los mismos y que asimismo 
se presentaban errores en los stocks. 
3.1.3 Radar de las 5s 
 
 
Se aplicó una evaluación de las 5s al área de producción de la empresa 













Tabla 6. Tabla de evaluación de las 5s 
 
Criterio ha evaluar de 5S Puntuación Obtenida Puntuación Máxima 
Clasificar 2.25 5 
Organizar 0.67 5 
Limpiar 1.33 5 
Estandarizar 3.00 5 











Como se puede observar en la figura 8, al aplicar la evaluación del programa 
de las 5s se pudo obtener que el área de producción debe desarrollar mejoras 
en ciertos puntos críticos de SEITON - Organizar "Un lugar para cada cosa y 
cada cosa en su lugar" y SEISO - Limpieza "Un área de trabajo impecable" ya 













0.48 min 8 


















































Pegar cinta a 


















10 Cerrar costados 
(overlock) 
3.35 min 4 

















Nª ACTIVIDAD SIMBOLOGÍA CANTIDAD 











Tomando los tiempos base del D.O.P., según el desempeño laboral se les 
dio una lectura de 110% de calificación de desempeño y 17% de 
suplementos podemos concluir que el tiempo estándar del proceso es: 
Tiempo Estandar= 13.97minutos*(1.10)(1.17)= 17.98 mintos/ Unidad 
 
 





La capacidad instalada de la empresa comprende de 200 m2 de los cuales 
está dividido en las siguientes áreas: 
Almacén: 4m de ancho x 8 m de largo. 
Trazado: 2.5 m ancho x 3 m largo 
Corte: 2.7 m de ancho x 2 m de largo 
Ensamble: 2.7 m de ancho x 2 m de largo 
Acabado:1 m de ancho x 1 m de largo 




3.2 Determinación de la productividad actual. 
 
 
En la siguiente tabla se detalla la producción registrada de los distintos productos que fabricó la empresa, durante el periodo de 
Enero 2017 a Mayo 20118. 
 
3.2.1 Cuadro de producción mensual 
 
 
Tabla 5. Tabla de producción Enero 2017 – Mayo 2018 
 
Producto Ene Feb. Mar. Abr. May. Jun. Jul. Ago. Set. Oct. Nov. Dic. Ene. Feb. Mar. Abr. May.    Total Promedio TS 
Poleras 1,755 2,002 1,627 1,252 1,005 1,200 2,500 1,005 877 750 1,252 1,005 2,002 2,505 1,875 1,500 1,252 25,364 1492.0 15 




















































































Buzos 75 180 660 187 142 97 285 112 135 187 142 187 22 255 2,505 1,005 1,755 7,931 466.5 30 
Vestidos 40 150 300 100 275 0 100 75 0 50 250 100 250 420 670 335 1,000 4,115 242.1 40 
Camisas 125 150 170 100 75 85 110 90 85 95 100 90 170 250 335 135 120 2,285 134.4 30 
Casacas 40 190 25 15 0 40 90 50 15 0 20 65 70 120 250 20 100 1,110 65.3 60 
Pijamas 10 145 90 15 15 10 10 0 10 15 25 30 35 50 45 20 15 540 31.8 40 
Ternos 0 5 5 0 10 5 0 0 5 0 15 0 0 120 60 0 60 285 16.8 180 
Disfraces 10 20 25 10 10 0 10 10 10 10 15 20 15 20 35 25 20 265 15.6 60 
TOTAL 3,667 5,684 4,777 2,751 3,302 2,697 5,955 1,987 2,119 2,247 2,734 3,604 4,064 9,125 7,275 4,442 7,022  
Fuente: Empresa 
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Al analizar los datos obtenidos de los registros de producción se procedido a 
hacer un análisis de estos, aplicando el diagrama de Pareto para identificar los 
productos que registran más pedidos y poder establecer un orden de 
prioridades indispensable para nuestro plan de producción. 













Poleras 1,492 34.53% 34.53% A 
Polo básico cuello redondo 1,281 29.65% 64.18% A 
Polos básico cuello V 575 13.31% 77.49% A 
Buzos 467 10.80% 88.29% A 
Vestidos 242 5.60% 93.89% B 
Camisas 134 3.11% 97.00% B 
Casacas 65 1.51% 98.52% C 
Pijamas 32 0.74% 99.25% C 
Ternos 17 0.39% 99.64% C 
Disfraces 16 0.36% 100.00% C 







Figura 5. Diagrama de Pareto 
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3.2.2 Calculo de la Productividad de Mano de Obra. (Método Actual) 
A continuación, determinamos la Productividad de mano de obra en 
unidades /horas – hombre. 
Tabla N° 7 Productividad de Mano de Obra 
 
 
 Unidades Hrs - Homb. 
Producción (agosto 2017 - noviembre 2017) 9,087 3840 
Producción (Productos Principales según Pareto - 
Clasificación A) 
8,142 3441 
Periodo 4 meses 
 
1 mes 30 días 
1 día/turno 8 Horas 





Hrs - Hombre 






















- Cuenta con local propio. 
- Tiene precios competitivos. 
- Gama de productos. 
- Su producto cuenta con buena aceptación en mercado. 
- Solvencia financiera y económica. 




- Constante crecimiento de la industria textil. 
- Fidelización de clientes. 
- Alta demanda del producto. 
- Incremento de la población. 
DEBILIDADES AMENAZAS 
- No cuenta con un programa de planeación y control de 
producción. 
- No tiene los procesos estandarizados. 
- Desorden en áreas de producción y almacenes. 
- Carece de una comunicación eficaz con el resto de los 
departamentos. 
- Competencia consolidada en el mercado (Real Plaza, Open 
plaza, etc.) 
- Inestabilidad de los poderes del estado 
- Incremento de precios de materias primas e insumos. 

























Carece de personal 
capacitado 
 
Carece de un diseño 
de proceso 
 









Carece de adecuado 









Desorden en la planta 
 
 
Mayor control de 
calidad 
Defectos en la 
Producción 
 
Carece de un 
planeamiento y control 








3.3 Elaboración del planeamiento y control de la producción para 
incrementar la productividad. 
 
3.3.1 LA EMPRESA 
La empresa Inversiones Imperial S.A.C. con nombre comercial, fue fundada el 
12 de marzo del 2009, se encuentra ubicada en la dirección Jr.: Ucayali Nro. 
343 Urb San Pedro de la ciudad de Cajamarca. Su actividad comercial es la 
confección de prendas de vestir para damas y varones. 
 
Misión 
Somos una empresa de confección textil con líneas de negocio más 
diversificadas y verticalmente integrada. Trabajamos con estándares de 
calidad para satisfacer a nuestros clientes, basados en vocación de servicio, 




Ser una empresa de confección textil verticalmente integrada, innovadora, con 
diversificados productos textiles y de alta calidad, nos permita atender a 
mercados de segmento resaltante con esta flexibilidad, con todos los diseños 
y colecciones. Todo ello respaldado en una cultura de excelencia operativa, 
rápida respuesta, así como una atención de nivel alto a nuestros clientes; por 
medio de un personal motivado y capacitado que nos permita tener un 
crecimiento con rentabilidad sostenida. 
 



















3.1.2 DESCRIPCIÓN DEL SISTEMA DE PRODUCCIÓN 
Proceso de producción de polos cuello redondo y cuello 
a) Recepción de materia prima: 
Se inicia con la recepción de la tela que se ha solicitado al proveedor 
con las especificaciones indicadas con anterioridad, se traslada a un 
lugar determinado para su almacenamiento con una distancia de 8 
metros. 
 
b) Almacenamiento de materia prima: 
En este lugar se compara lo descargado con lo que se indica en la 
factura, se clasifica y se ordena teniendo en cuenta los colores, tipos de 
tela, calidad de materia prima. 
 
c) Seleccionar tela: 
La tela es seleccionada de acuerdo al tipo y calidad de materia prima 
solicitada por el cliente, si no disponemos de materia prima en nuestro 
almacén recurrimos al proveedor quien es el que no va abastecer, 
después de seleccionar la tela se lleva al área de trazado a una 
distancia de 3 metros. 
 
d) Trazar modelo: 
Se traza el diseño que a elegido el cliente, se hace uso de moldes 
diseñados para trazar la tela, el trazado del molde sobre la tela es 
aproximadamente de 5 minutos. 
 
e) Cortado de tela: 
Utilizamos una maquina cortadora de tela, se corta el diseño que se 
trazó en la tela esto lleva un tiempo de 10 minutos. 
 
f) Habilitado: 
Se traslada las piezas obtenidas del cortado al área de costura sobre los 




Se realiza bajo los requerimientos que ha establecido el cliente, esta 
operación se realiza con un tiempo promedio de 10 minutos. 
 
h) Ensamblado de piezas: 
Se forma la prenda de vestir a partir de la integración de varias piezas 
con la ayuda de máquinas de coser: las siguientes piezas son 
delanteros, espalda, cuello y mangas. Las piezas son obtenidas del área 
de cortado de acuerdo al modelo que es un prototipo sacado del diseño 
el tiempo que va a tomar para el ensamble es de 13,97 minutos/prenda. 
 
i) Acabado: 
Después de ser terminada de ensamblar las piezas en esta área se 
verifica que no existan imperfecciones. Después de ser revisadas son 
trasladas al área de planchado por lo que toma 5 minutos, colocación de 
etiqueta que contiene información como el número de talla, doblado se 
realiza con 60 segundos, embolsado toma un tiempo de 30 segundos. 
 
j) Almacenamiento. 
El producto terminado es trasladado al almacenamiento a una distancia 





Para determinar el costo actual de producción con el personal que labora en la 
empresa se calcularon los costos, teniendo la mano de obra de 4 operarios 
textiles. 
 




































Ene 1755   1612   0   75   
Feb. 2002   1342   1500   180   
Mar. 1627   1875   0   660   
Abr. 1252 1795 543 1072 1610 538 0 500 500 187 305 118 
Mayo. 1005 1627 622 1020 1430 410 750 500 250 142 342 200 
Jun. 1200 1295 95 810 1322 512 450 250 200 97 330 233 
Jul. 2500 1152 1348 1800 967 833 1050 400 650 285 142 143 
Ago. 1005 1568 563 645 1210 565 0 750 750 112 175 63 
Set. 877 1568 691 832 1085 253 150 500 350 135 165 30 
Oct. 750 1461 711 1020 1092 72 120 400 280 187 177 10 
Nov. 1252 877 375 810 832 22 105 90 15 142 145 3 
Dic. 1005 960 45 1207 887 320 900 125 775 187 155 32 
Ene. 2002 1002 1000 1500 1012 488 0 375 375 22 172 150 
Feb. 2505 1420 1085 2130 1172 958 3255 335 2920 255 117 138 
Mar. 1875 1837 38 1500 1612 112 0 1385 1385 2505 155 2350 
Abr. 1500 2127 627 1402 1710 308 0 1085 1085 1005 927 78 
May. 1252 1960 708 1200 1677 477 1500 1085 415 1755 1255 500 






































Ene 1755   1612   0   75   
Feb. 2002   1342   1500   180   
Mar. 1627   1875   0   660   
Abr. 1252   1072   0   187   
May. 1005 1659 654 1020 1475 455 750 375 375 142 276 134 
Jun. 1200 1472 272 810 1327 517 450 563 113 97 292 195 
Jul. 2500 1271 1229 1800 1194 606 1050 300 750 285 272 14 
Ago. 1005 1489 484 645 1176 531 0 563 563 112 178 66 
Set. 877 1428 551 832 1069 237 150 563 413 135 159 24 
Oct. 750 1396 646 1020 1022 2 120 413 293 187 157 30 
Nov. 1252 1283 31 810 1074 264 105 330 225 142 180 38 
Dic. 1005 971 34 1207 827 380 900 94 806 187 144 43 
Ene. 2002 971 1031 1500 967 533 0 319 319 22 163 141 
Feb. 2505 1252 1253 2130 1134 996 3255 281 2974 255 135 121 
Mar. 1875 1691 184 1500 1412 88 0 1065 1065 2505 152 2354 
Abr. 1500 1847 347 1402 1584 182 0 1039 1039 1005 742 263 
May. 1252 1971 719 1200 1633 433 1500 814 686 1755 947 808 






































Ene 1755   1612   0   75   
Feb. 2002   1342   1500   180   
Mar. 1627   1875   0   660   
Abr. 1252 1773 521 1072 1654 582 0 500 500 187 403 216 
May. 1005 1502 497 1020 1385 365 750 250 500 142 344 202 
Jun. 1200 1191 9 810 1180 370 450 375 75 97 243 146 
Jul. 2500 1144 1356 1800 924 876 1050 475 575 285 127 158 
Ago. 1005 1818 813 645 1340 695 0 800 800 112 199 87 
Set. 877 1536 659 832 1058 226 150 425 275 135 167 32 
Oct. 750 1190 440 1020 931 89 120 250 130 187 152 35 
Nov. 1252 835 417 810 895 85 105 110 5 142 157 15 
Dic. 1005 1022 17 1207 884 323 900 118 783 187 156 31 
Ene. 2002 1045 957 1500 1044 457 0 505 505 22 172 150 
Feb. 2505 1545 960 2130 1287 843 3255 318 2938 255 97 158 
Mar. 1875 2087 212 1500 1766 266 0 1778 1778 2505 166 2339 
Abr. 1500 2106 606 1402 1710 308 0 1085 1085 1005 1341 336 
May. 1252 1793 541 1200 1556 356 1500 543 958 1755 1380 375 







































Ene 1755   1612   0   75   
Feb. 2002   1342   1500   180   
Mar. 1627   1875   0   660   
Abr. 1252   1072   0   187   
May. 1005 1565 560 1020 1421 401 750 300 450 142 316 174 
Jun. 1200 1303 103 810 1239 429 450 450 0 97 263 166 
Jul. 2500 1195 1305 1800 1032 768 1050 405 645 285 185 100 
Ago. 1005 1686 681 645 1274 629 0 705 705 112 190 78 
Set. 877 1493 616 832 1062 230 150 480 330 135 164 29 
Oct. 750 1272 522 1020 967 53 120 315 195 187 154 33 
Nov. 1252 1014 238 810 967 157 105 198 93 142 166 24 
Dic. 1005 1002 3 1207 861 346 900 108 792 187 151 36 
Ene. 2002 1015 987 1500 1013 487 0 431 431 22 168 146 
Feb. 2505 1428 1077 2130 1226 904 3255 303 2952 255 112 143 
Mar. 1875 1929 54 1500 1624 124 0 1493 1493 2505 160 2345 
Abr. 1500 2002 502 1402 1660 258 0 1067 1067 1005 1102 97 
May. 1252 1864 612 1200 1587 387 1500 651 849 1755 1207 548 










































Ene 1755 1755 0 1612 1612 0 0 0 0 75 75 0 
Feb. 2002 1755 247 1342 1612 270 1500 0 1500 180 75 105 
Mar. 1627 1804 177 1875 1558 317 0 300 300 660 96 564 
Abr. 1252 1769 517 1072 1621 549 0 240 240 187 209 22 
May. 1005 1666 661 1020 1512 492 750 192 558 142 204 62 
Jun. 1200 1533 333 810 1413 603 450 304 146 97 192 95 
Jul. 2500 1467 1033 1800 1293 507 1050 333 717 285 173 112 
Ago. 1005 1673 668 645 1394 749 0 476 476 112 195 83 
Set. 877 1540 663 832 1244 412 150 381 231 135 179 44 
Oct. 750 1407 657 1020 1162 142 120 335 215 187 170 17 
Nov. 1252 1276 24 810 1133 323 105 292 187 142 173 31 
Dic. 1005 1271 266 1207 1069 138 900 254 646 187 167 20 
Ene. 2002 1218 784 1500 1096 404 0 384 384 22 171 149 
Feb. 2505 1375 1130 2130 1177 953 3255 307 2948 255 141 114 
Mar. 1875 1601 274 1500 1368 132 0 897 897 2505 164 2341 
Abr. 1500 1656 156 1402 1394 8 0 717 717 1005 632 373 
May. 1252 1624 372 1200 1396 196 1500 574 926 1755 707 1048 






































Ene 1755 1755 0 1612 1612 0 0 0 0 75 75 0 
Feb. 2002 1755 247 1342 1612 270 1500 0 1500 180 75 105 
Mar. 1627 1977 350 1875 1369 506 0 1350 1350 660 170 491 
Abr. 1252 1662 410 1072 1824 752 0 135 135 187 611 424 
May. 1005 1293 288 1020 1147 127 750 14 737 142 229 87 
Jun. 1200 1034 166 810 1033 223 450 676 226 97 151 54 
Jul. 2500 1183 1317 1800 832 968 1050 473 577 285 102 183 
Ago. 1005 2368 1363 645 1703 1058 0 992 992 112 267 155 
Set. 877 1141 264 832 751 81 150 99 51 135 127 8 
Oct. 750 903 153 1020 824 196 120 145 25 187 134 53 
Nov. 1252 765 487 810 1000 190 105 122 17 142 182 40 
Dic. 1005 1203 198 1207 829 378 900 107 793 187 146 41 
Ene. 2002 1025 977 1500 1169 331 0 821 821 22 183 161 
Feb. 2505 1904 601 2130 1467 663 3255 82 3173 255 38 217 
Mar. 1875 2445 570 1500 2064 564 0 2938 2938 2505 233 2272 
Abr. 1500 1932 432 1402 1556 154 0 294 294 1005 2278 1273 
May. 1252 1543 291 1200 1417 217 1500 29 1471 1755 1132 623 





En las tablas 8 y 9 se aplicaron los pronósticos promedios móviles simples, 
asignándole la importancia de pesos de n=3 y n=4. Asimismo en la tabla 10 y 
11 se aplicó el promedio móvil ponderado teniendo en cuenta que mientras, en 
el promedio móvil simple se le asignó igual importancia a cada uno de los datos 
que componen dicho promedio, en el promedio móvil ponderado se pudo 
asignar importancia (peso) a cualquier dato del promedio (siempre que la 
sumatoria de las ponderaciones sean equivalentes al 100%). 
En la tabla 12 y 13 se aplicó el pronóstico de suavizado exponencial se calculó 
el promedio de una serie de tiempo con un mecanismo de autocorrección con 
el fin de ajustar los pronósticos en dirección opuesta a las desviaciones del 
pasado mediante una corrección que se efectuó por un coeficiente de 
suavización (A=0,2 y A=0,9). 
 













 n=3 604 419 711 289 
PMS n=4 572 402 740 325 
 n=3 572 417 779 306 
PMP n=4 559 398 769 301 
A=0.2 498 387 693 324 




Después de haber determinado la demanda, estudiándola a través de la 
aplicación de los distintos pronósticos se procedió a comprar cual era el 
método más apropiado para tomar la demanda proyectada y generar el plan 
agregado adecuado. 
Se pudo determinar que para el caso de la demanda de buzos se tomara el 
Promedio Móvil Ponderado (PMS) con peso 3 y para lo que es para las 
demandas proyectadas de poleras, polos básicos cuellos redondos, polos 
básicos cuellos V, se aplicara la demanda de la Suavización exponencial (SE) 
con coeficiente de suavización A=0,2 Tabla 14. 
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Junio 1533 1413 304 330 
Julio 1467 1293 333 142 
Agosto 1673 1394 476 175 
Setiembre 1540 1244 381 165 
Octubre 1407 1162 335 177 
Noviembre 1276 1133 292 145 
Elaboración: Propia 
 
Con la elección de los métodos más convenientes de la proyección de la 
demanda se pudo determinar las cantidades de las demandas de los diferentes 
productos a fabricar que se aplicaran en los diferentes planes agregados 
propuestos. 
Calculo de la Productividad de Mano de Obra. (Método Propuesto) 
A continuación, determinamos la Productividad de mano de obra en 
unidades /horas – hombre, tomando como referencia los meses del método 













Producción (Productos Principales según Pareto - 
Clasificac A) 
Periodo 4 meses  
1 mes 30 días 
1 día/turno 8 Horas 






Trabajadores/turno 4 Trabajadores 
 





Cuadro Comparativo de la Productividad 
 
Antes de la Mejora Después de la Mejora Variación (%) 




Tabla 15. Costos actuales de producción julio – noviembre 2018 
 
Mes Junio Julio Agosto Setiembre Octubre Noviembre TS en min 
Poleras 1533 1467 1673 1540 1407 1276 15 
Polo básico cuello 
redondo 





304 333 476 381 335 292 
 
29 





















































buzos 9231 3976 4891 4611 4965 4051  
Total de minutos 62235 55019 64715 57420 53210 48652  
Total de horas 1037 917 1079 957 887 811  
Días 25 24 24 25 26 24  
SI en horas        
SI en unidades 0 0 0 0 0 0  









































































































































Costo Total 6,474.34 5,618.30 6,843.24 5,866.12 5,278.69 4,813.95 34,894.64 
 
Fuente: Empresa 
Propuesta de Plan Agregado 1 
 
Tabla 16. Plan Agregado de adaptación de la demanda 
 
































Polos básico cuello V 304 333 476 381 335 292 29 






































Polos básico cuello V 8804 9654 13813 11050 9710 8464  
Buzos 9231 3976 4891 4611 4965 4051  
Total de minutos 62235 55019 64715 57420 53210 48652  
Total de horas 1037 917 1079 957 887 811  
















Horas Hombre 177 170 170 177 184 170  
Hombres Requeridos 6 6 6 6 4 5  
Hombres Disponibles 4 6 6 6 6 4  
Contrato / Despido 2 0 0 0 -2 1  















Producción en horario 
extra 











Costo de hora normal 5,948.85 5,710.89 5,710.89 5,948.85 4,124.53 4,759.08 32,203.10 
Costo Total 6,148.85 5,710.89 5,710.89 5,948.85 4,524.53 4,859.08 32,903.10 
Elaboración: Propia 
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Propuesta de Plan Agregado 2 
 
 
Tabla 17. Plan Agregado de Mano de obra constante 
 
 





































































































Buzos 9231 3976 4891 4611 4965 4051  
Total de minutos 62235 55019 64715 57420 53210 48652  
Total de horas 1037 917 1079 957 887 811 5688 
Días 25 24 24 25 26 24 148 
SI en horas  22 122 61 163 378 585 
SI en unidades  61 338 168 451 1044 1613 













































































































0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Costo de hora 
normal 
3,965.90 3,807.26 3,807.26 3,965.90 4,124.53 3,807.26 23,478.12 
Costo de hora 
extra 




0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 
Costo Total 6,474.34 5,618.30 6,843.24 5,866.12 5,278.69 4,813.95 34,894.64 




   
400.00 100.00 700.00 
Costo de hora 
normal 
5,948.85 5,710.89 5,710.89 5,948.85 4,124.53 4,759.08 32,203.10 
Costo Total 6,148.85 5,710.89 5,710.89 5,948.85 4,524.53 4,859.08 32,903.10 





































































Como se observa en la tabla 18, al realizar el cuadro resumen y las 
comparaciones de los planes propuestos con el costo de producción actual, se 
obtiene que la mejor opción es la de aplicar el plan de adaptación a la demanda 
(Propuesta 1). En el sistema actual de trabajo donde se generan horas extras 
nuestro costo es de 34,894. 64 y el plan propuesto tiene un costo de 32,903.10 
teniendo beneficio económico para la empresa de 1,991.54. 
Otro factor importante es que en el plan de trabajo actual se sobrecarga de 
trabajo al operario, teniendo que trabajador 12 horas diarias para satisfacer la 
demanda, generando productos defectuosos y mermas que ocasionan la caída 

























Planificación del Tiempo de Producción 
Elaboración de D.O.P. actual 









































Planificar capacitaciones semestrales en 
cuanto: 
* Requisitos para la Planeación Agregada. 























Planificar mejoras anuales en cuanto: 
* Diagrama de Hilos actual. 























3.5 Evaluación del costo beneficio de la propuesta. 
 
 
Tomando como base la conclusión de la tabla N° 18 el cual muestra que 
el diseño de nuestro plan preparado para trabajar a horas normales tiene 
un nivel económico de S/ 32,903.10 a comparación con el plan empresa 
quien le genera costos de S/ 34,894.64 
El beneficio después de la mejora durante los cuatro meses proyectados 












Por cada sol que la empresa invierte en mejora continua, tiene una 
recuperación de 1.054 soles 
 
 
















Para determinar el tiempo del PRC decimos que 0.48687X 4 meses tenemos 






En base a los resultados obtenidos en la siguiente investigación se logró 
determinar un incremento de productividad a 1.01249 equivalente a 101.249 
aplicando el P.C.P. con el fin de optimizar los recursos para Incrementar la 
empresa Inversiones S.A.C. 
Así, mismo Huertas (2013) realiza la tesis “Planeación, Programación Y Control 
de La Producción en Modas Profesionales Dany E.U. En Bogotá”. Bogotá: 
Universidad Libre. su objetivo fue Diseñar el sistema para la planeación, 
programación y control de la producción en modas profesionales Dany E.U. En 
Bogotá D.C. con la finalidad de optimizar sus procesos productivos. 
Del mismo modo Ortega (2017) desarrollo la tesis “Sistema de Planificación y 
Control para Mejorar la Productividad de la Línea de Producción de Malla 
Olímpica en la Empresa Estructuras y Montaje José Gálvez S.R.L” Cajamarca: 
Universidad privada del norte. La presente tesis tiene como objetivo principal 
mejorar la productividad de la línea de producción de malla olímpica en la 
empresa Estructuras y Montaje José Gálvez S.R.L. Los resultados fueron el 
incremento de la productividad con respecto a maquinaria, mano de obra, 
eficiencia física y eficiencia económica. Se demuestra que la capacidad de la 
línea de producción se incrementó en 24 unidades al mes, pasando de 48 a 72 
unidades por mes. Así mismo se generó un incremento de la productividad de 
mano de obra y maquinaria, incrementando de 0.1250 a 0.1875 unidades por 
hora hombre y hora máquina respectivamente. La eficiencia física incremento a 
96.88% para la malla olímpica calibre 12 y a 97.6% la malla olímpica calibre 10, 
representando una variación positiva de 11.88% y 11.6% respectivamente. Así 
mismo la eficiencia económica incremento a 21% para la malla olímpica calibre 
12 y a 26.6% la malla olímpica calibre 10, representando una variación positiva 





 Al desarrollar el diagnóstico pudimos analizar e identificar las causas que 
afectan la producción de la empresa Inversiones Imperial S.A.C. se concluyó 
que las principales causas principal que lo ocasionan es que no cuenta con  
un programa de planeación y control de producción haciendo que el proceso se 
torne lento y genere cuellos de botella, logrando que su producción y sus 
recursos óptimos no generen la mejor rentabilidad empresarial de la manera 
más técnica y científica. 
 
 Al desarrollar las ventas de unidades en base a los pronósticos y sus costos 
totales de producción se logró determinar su productividad tomando periodos 
iguales del año 2017 (agosto a noviembre) y los mismos periodos para el 
año 2018, por ser producto estacionario, pudimos determinar su 
productividad actual, así como la propuesta; encontrando una variación 
favorable de 1.012 
 
 Al plantear la propuesta del planeamiento y control de la producción en base 
a pronósticos pudimos concluir que la empresa generaba muchas horas 
extras, restándole a generar en el mismo tiempo utilidades o beneficio 
económico de S/ 1,991.54 
 
 Al desarrollar el beneficio costo se pudo concluir que el capital de inversión 





 Crear una cultura de mejora continua en el personal, desarrollando 
diagnósticos cortos que conlleven a determinar decisiones a un priori 
beneficio organizacional. 
 
 Desarrollar programas de capacitaciones que conlleven a fijar nuevas 
metas, logrando mantener un incremento importante en su productividad. 
 
 Emplear otras alternativas de gestión productiva como el método de 
Guerchet, el poka yoke, etc que le sean sencillos y útiles para el 
empresario. 
 
 Mantener en constante reingeniería que le permitan generar nuevos 
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El siguiente instrumento se aplica para recepcionar información relevante 
del actual sistema productivo y su incidencia con la baja productividad de la 
empresa INVERSIONES IMPERIAL S.A.C 
La siguiente encuesta será anónima por lo que se le solicita total 
honestidad en las respuestas. 
ANEXO 1: Encuesta aplicada 
 
 
1.- ¿Existe un planeamiento de las actividades diarias a ejecutar? 
 
a) Sí b) No 
 
2.-   ¿Se   tienen   medios   de   controles   (hojas   de   registro)   de   los 
procesos? 
 
a) Sí b) No 
 
3.- ¿Considera que se presentan cuellos de botella o demoras en el 
proceso de producción? 
 
a) Sí b) No 
 
4.- ¿Considera que existe duplicidad de funciones? 
 
a) Sí b) No 
 
5.- ¿Los tiempos de producción actuales están estandarizados? 
 
a) Sí b) No 
 
6.- ¿Cuando están por vencer los plazos de entrega de los pedidos se 
descuida la calidad del producto? 
 
a) Sí b) No 
 
7.- ¿Se les brinda las herramientas necesarias para realizar su 
trabajo con eficiencia? 
 
a) Sí b) No 
 
8.- ¿Las máquinas y equipos reciben mantenimiento preventivo 
necesario para evitar paradas intempestivas de producción? 
 
a) Siempre b) casi siempre c) Nunca 
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9.- ¿La materia prima e insumos están disponible en el momento que 
se solicita? 
 
a) Siempre b) casi siempre c) Nunca 
 
10.- Durante el último año ha recibido usted capacitación por parte 
de la empresa en materia de: 
 
Planeamiento y control de la producción 
Cursos de capacitación para industria textil 
Seguridad y salud ocupacional 
Otros    
 
 
11. ¿Cómo considera la infraestructura del área de producción? 
 
a) Adecuada b) Mal distribuida 
 
12  ¿Considera  adecuada  la  distribución  de  las  maquinarias  para  la 
realización eficiente de sus tareas y actividades? 
 
a) Sí b) No 
 
13.- ¿Los almacenes de materia prima y productos terminados están 
ordenados y bien distribuidos? 
 
Sí, no generan pérdidas de tiempo 
No; generan demoras innecesarias 
Le es irrelevante la distribución 
 
 
14.- ¿La empresa cuenta con maquinaria moderna que facilita su 
trabajo? 
 

























































ANEXO 2: Entrevista aplicada 
 
Entrevista a jefe de producción: 
 
El siguiente instrumento se realiza con el objeto de identificar los puntos débiles 
en el sistema productivo de la empresa INVERSIONES IMPERIAL S.A.C y 
relacionarlos con su incidencia en la baja productividad. 
 
1.- ¿La empresa actualmente cuenta con un plan y control de la 
producción? ¿Por qué? 
 
No, la producción actualmente no lleva un plan de producción por 
desconocimiento de pronósticos de demanda. 
 
2.- ¿Se cuenta con medios de control en los procesos? ¿Por qué? 
 
No, no se llevan medios de control de registros en un sistema. Actualmente 
llevan el control en cuadernos. Por la falta de tiempo para poder cumplir con los 
pedidos. 
 
3.- ¿Considera eficiente los actuales métodos de producción? ¿Por 
qué? 
 
No, es eficiente el actual proceso porque desgastamos mucho a los empleados 
haciéndoles trabajar horas extras que a su vez es perjudicial para la empresa. 
 
4.- ¿La empresa cumple con los pedidos de sus clientes dentro de los 
tiempos establecidos? ¿Por qué? 
 
No, generalmente se presentan algunas demoras en el cumplimiento de la fecha 
de entrega, por diversos motivos a veces falta de materia prima o demoras en el 
proceso productivo, etc. 
 
5.- ¿Se tiene actualmente una cartera de proveedores tomando en 
cuenta la calidad, oportunidad y precio de la materia prima? 
 
No, no se tiene una cartera de proveedores, en el mayor caso el gerente  
selecione comprar materia prima e insumos al que mejor precio ofrece y esto 
ocasiona que en ocasiones no se nos entregue la materia prima en el tiempo 
solicitado. 
 
6.- ¿Con cuanto personal cuenta actualmente el área de 
producción? ¿Considera que este se encuentra capacitado para las 
funciones que realiza? 
 
El área de producción cuenta actualmente con el jefe de producción, con 4 
operarios textiles y un diseñador. 
7.- ¿Qué entiende por Métodos y Tiempos? 
Son formas de trabajo que ayudan a mejorar la producción y la distribución de 
recursos. 
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8.- ¿Considera que los tiempos en la fabricación de los productos 
están estandarizados? ¿Por qué? 
 
Actualmente la producción no cuenta con tiempos estándares porque no ha 
habido tiempo disponible para aplicar un estudio para ello. 
 
9.- ¿Cómo considera la relación del área de producción con las 
otras áreas de la empresa? 
 
Como en toda empresa siempre existe discrepancia entre ciertas áreas, con el 
área de ventas porque en ocasiones ofrecen tiempos de entregas de pedidos sin 
antes haber consultado nuestra disponibilidad de tiempos y con compras 
porque existen demoras en habilitarnos la materia prima, otras áreas como 
almacén por los malos controles del stock que también perjudican nuestra 
producción. 
 
10.- ¿La empresa tiene definidos los costos de producción? 
 
Con la producción actual que llevamos, no tenemos definidos nuestros costos de 
producción. 
 
11.- ¿El producto se apega a las especificaciones del cliente? 
 
El proceso generalmente siempre se apega a las especificaciones del cliente pero 
a veces por lo que estamos contra el tiempo de entrega se descuida un poco la 
calidad, presentando ciertos reclamos. 
 
12 ¿Se han recibido quejas de los clientes en cuanto a la calidad de 
los productos? ¿Por qué? 
 
Sí, por lo mismo que explicaba anteriormente cuando se está contra en tiempo y 
sobreesforsando a los operarios textiles haciéndolos trabajar horas extra, 
existen productos que salen con fallas de fábrica y ocasionan quejas de los 
clientes, otro motivo de quejas también es el retraso en las entregas. 
 
13.- ¿Considera adecuada la distribución de las áreas de trabajo? 
 
Si, la distribución no es mala aunque siempre podría mejorarse 
 
14.- ¿Considera que los almacenes de materia prima y productos 
terminados se encuentran ordenados y bien distribuidos? 
 
No, se encuentran muy ordenados ni bien distribuidos. Genera pérdidas de 
tiempo 
15.- Considera que el actual proceso productivo aprovecha al 100% 
la capacidad de las maquinas? 
 
Considero que no, que podrían mejorarse el proceso productivo para aprovechar 








ANEXO 3: Validación de los instrumentos 
Validación de la encuesta aplicada en SPSS 
Estadísticas de total de elemento 
  
 
Media de escala 
si el elemento se 
ha suprimido 
Varianza de 
escala si el 








Cronbach si el 
elemento se ha 
suprimido 
¿Existe un planeamiento de 
las actividades diarias a 
ejecutar? 
24,5556 10,278 ,364 ,855 
¿Se tienen medios de 
controles (hojas de registro) 
de los procesos? 
24,3333 11,500 ,000 ,861 
¿Considera que se 
presentan cuellos de botella 
o demoras en el proceso de 
producción? 
25,1111 9,111 ,824 ,826 
¿Considera que existe 
duplicidad de funciones? 
25,1111 9,111 ,824 ,826 
¿Los tiempos de producción 
actuales están 
estandarizados? 
24,3333 11,500 ,000 ,861 
¿Cuando están por vencer 
los plazos de entrega de los 
pedidos se descuida la 
calidad del producto? 
24,8889 10,611 ,178 ,871 
¿Se les brinda las 
herramientas necesarias 
para realizar su trabajo con 
eficiencia? 
25,0000 8,500 ,943 ,814 
¿Las máquinas y equipos 
reciben mantenimiento 
preventivo necesario para 
evitar paradas intempestivas 
de producción? 
24,0000 8,500 ,943 ,814 
¿La materia prima e 
insumos están disponible en 
el momento que se solicita? 
24,6667 11,500 -,074 ,884 
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Durante el último año ha 
recibido usted capacitación 
por parte de la empresa en 
materia de: 
21,3333 11,500 ,000 ,861 
¿Cómo considera la 
infraestructura del área de 
producción? 
24,6667 9,750 ,480 ,849 
¿Considera adecuada la 
distribución de las 
maquinarias para la 
realización eficiente de sus 
tareas y actividades? 
25,0000 8,500 ,943 ,814 
¿Los almacenes de materia 
prima y productos 
terminados están ordenados 
y bien distribuidos? 
24,0000 8,500 ,943 ,814 
¿La empresa cuenta con 
maquinaria moderna que 
facilita su trabajo? 






































DE LAS VARIABLES 


















¿De qué manera el 
planeamiento y control 
de la producción 
incrementará la 
productividad en la 
Empresa Inversiones 
Imperial S. A. C. 
Cajamarca? 
El planeamiento y 
control de la producción 
incrementará la 
productividad en la 
Empresa Inversiones 
Imperial S. A. C. _ 
Cajamarca. 
El planeamiento conduce y 
coordina las operaciones del 
proceso productivos, para 
cumplir los compromisos que 
se asumieron con los clientes. 
VARIABLE 
INDEPENDIENTE 
(x): Planeación y 
control de la 
producción. 
. En el corto y 
mediano plazo 
. Paralización de 
equipos 
 




• tiempo muerto 
• Control de la 
producción 
• Variación del tiempo 
asignado 
• ratio de producción 
defectuosa 



























  la Productividad es la relación 
entre los productos que fueron 









• Cantidad de 
productos 
terminados 
• Duración de 
elaboración de 
productos 
• Nivel de satisfacción 
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ANEXO 5: Tabulaciones de cuestionario aplicado a trabajadores 
1.- ¿Existe un planeamiento de las actividades diarias a ejecutar? 












SI 2 22,2 22,2 22,2 
NO 7 77,8 77,8 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
Fuente: La empresa 
 
 
2.- ¿Se tienen medios de controles (hojas de registro) de los procesos? 
 
 
Tabla 2. Medios de controles 
 




Válido NO 9 100,0 100,0 100,0 
Fuente: La empresa 
 
3.- ¿Considera que se presentan cuellos de botella o demoras en el 




Figura 1. Cuellos de botella en la producción 
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Figura 2. Duplicidad de funciones 
 
 
5.- ¿Los tiempos de producción actuales están estandarizados? 
 
 
Tabla 3. Tiempos de producción estandarizados 
 




Válido NO 9 100,0 100,0 100,0 
Fuente: La empresa 
 
6.- ¿Cuando están por vencer los plazos de entrega de los pedidos se 
descuida la calidad del producto? 
 
Tabla 4. Tiempo de entrega - Calidad del producto 
 






SI 5 55,6 55,6 55,6 
NO 4 44,4 44,4 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
Fuente: La empresa 
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7.- ¿Se les brinda las herramientas necesarias para realizar su trabajo con 
eficiencia? 
 
Figura 3. Herramientas necesarias para realizar trabajos 
Elaboración: Propia 
 
8.- ¿Las máquinas y equipos reciben mantenimiento preventivo necesario 
para evitar paradas intempestivas de producción? 














6 66,7 66,7 66,7 
NUNCA 3 33,3 33,3 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
Fuente: La empresa 
 
9.- ¿La materia prima e insumos están disponible en el momento que se 
solicita? 
Tabla 6. Disponibilidad de materia prima e insumos 
 






SIEMPRE 3 33,3 33,3 33,3 
CASI 
SIEMPRE 
6 66,7 66,7 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
Fuente: La empresa 
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10.- Durante el último año ha recibido usted capacitación por parte de la 
empresa en materia de: 
 
 
Tabla 6. Capacitación durante el último año 
 




Válido Ninguno 9 100,0 100,0 100,0 
Fuente: La empresa 
 
11. ¿Cómo considera la infraestructura del área de producción? 
 
Figura 4. Infraestructura del área de producción 
Elaboración: Propia 
 
12 ¿Considera adecuada la distribución de las maquinarias para la 
realización eficiente de sus tareas y actividades? 
 












SI 6 66,7 66,7 66,7 
NO 3 33,3 33,3 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
Fuente: La empresa 
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13.- ¿Los almacenes de materia prima y productos terminados están 
ordenados y bien distribuidos? 
 
Tabla 8. Almacenes ordenados y distribuidos 
 










6 66,7 66,7 66,7 
Le es irrelevante 
la distribución 
3 33,3 33,3 100,0 
Total 9 100,0 100,0  
 




Figura 5. Almacenes ordenados y distribuidos 
 
 
14.- ¿La empresa cuenta con maquinaria moderna que facilita su trabajo? 
 
 










Válido SI 9 100,0 100,0 100,0 
Fuente: La empresa 
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ANEXO: ACTA DE ORIGINALIDAD DE TESIS 
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ANEXO: AUTORIZACIÓN PUBLICACIÓN DE TESIS. 
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